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© Extrudieranlage fur Kunststoffrohre. 



© Die Erfindung bezieht sich auf eine Extrudieran- 
lage fur kunststoffrohre mit einer Wanddickenme/3- 
vorrichtung 6, die zwischen einer dem Extruder 1 
unmittelbar nachgeordneten KalibrierhQIse und einer 
Durchlaufkuhlkammer 4 in einer Kammer 11 ange- 
ordnet ist. Die Kammer 11 steht unter Unterdruck 
und ist nach aufien dicht an der KalibrierhQIse 5 
angeschlossen, die mit KGhiwasser gekuhlt ist und 
rnit Unterdruck das zu kalibrierende Rohr 3 gegen 
die Wandinnenseite zieht In der KalibrierhQIse 5 
wird das Rohr nur so weit gekdhft, bis da/3 es gerade 



formstabil ist Deshafb kann der Abstand der Kali- 
brierhulse der unmittelbar nachgeordneten Wanddik- 
kenme/3vorrichtung 6 vom Extruder vergleichsweise 
kurz gehalten werden. Durch die KGhlung des Roh- 
res in der Kali brie rung 5 und den geringen Abstand 
der Wanddickenme/Jvorrichtung 6 vom Extruder wer- 
den nicht nur durch ungleichmaflige KUhlung be- 
dingte Meflfehler ausgeschaltet, sondern auch kurze 
Totzeiten fur die Regelung erhalten. 
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EXTRUDIERANLAGE FUR KUNSTSTOFFROHRE 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Extrudier- 
anlage fur Kunststoffrohre, bestehend aus einem 
Extruder, einer dem Extruder unmittelbar nachge- 
ordneten, wassergekGhlten und das zu kalibrieren- 
de Kunststoffrohr mit Unterdruck gegen ihre Wand- 
innenseite ziehenden KalibrierhGlse, einer Durch- 
laufkGhlkammer fur die extrudierten Rohre und ei- 
ner eine Durchlaufoffnung aufweisenden Wanddik- 
kenmeiBvorrichtung. 

Bei einer bekannten Extrudieranlage dieser Art 
1st die DurchlaufkGhlkammer, die unter Vakuum 
steht, dem Extruder unmittelbar nachgeordnet. Die 
Kalibrierung des Rohres erfolgt mittels der wasser- 
gekGhlten KalibrierdGse, die mit einem wasserge- 
kQhlten Kopf den Eingang der DurchlaufkGhlkam- 
mer bildet und sich mit ihrem nGIsenfonmigen, dar- 
an anschlieflenden Teii in die KUhlkammer hinein 
erstreckt. Der hGlsenformige Teil weist eine Viel- 
zahl von gegeneinander in Umfangsrichtung und in 
axialer Richtung versetzten Schlitzen oder Bohrun- 
gen auf. 

Zum einen liegt uber diesen Schlitze bezie- 
hungsweise Bohrungen das Vakuum der Durchlauf- 
kGhlkammer der Au/tenseite des extrudierten Roh- 
res an, wodurch es gegen die Wandinnenseite der 
Kalibrierhulse gesaugt wird, und zum anderen wird 
Gber diese Schlitze beziehungsweise Bohrungen 
von SprGhdGsen Wasser der Au/tenseite des extru- 
dierten Rohres zugefuhrt. In der Praxis hat sich 
die se nasse Kalibrierung gegenuber einer Trocken- 
kalibrierung durchgesetzt, weil das Wasser wie ein 
Schmiermittel zwischen dem extrudierten Rohr und 
der Wandinnenseite der HGIse wirkt Die Wanddik- 
kerimessung des kalibrierten und durch die KGh- 
lung in der DurchlaufkGhlkammer stabilgemachten 
Rohres findet in der der DurchlaufkGhlkammer 
nachgeordneten Wanddickenmeflvorrichtung statt. 
die mit einer Zentriervorrichtung und einem das 
Rohr umlaufenden, nach dem Ultraschallmeflprrnzip 
arbeitenden Meflkopf ausgerGstet 1st 
(Maschinenmarkt, WGrzburg, Nr. 51 - 24. Juni 
1980. Seite 1002 "Energieeinsparungen sind bei 
der Kunststoffextrusion noch immer moglich" von 
Uirich Neumann; Prospekte der Firma INOEX, AU- 
REX 88R, 49.0.04/88 D und SCANNER SC88, 
52.0.04/88 D; DE 38 06 304 C1). 

Nachteilig bei diesem Stand der Technik ist, 
daiJ die DurchlaufkGhlkammer fGr die Unterbrin- 
gung der KalibrierhGlse mit den SprGhdGsen fur 
das KGhlwasser groBvolumig ausgelegt sein mu/3. 
Ein werterer Nachteil besteht darin, da/3 die Wand- 
dickenmessung erst an dem durch die KGhlung in 
der verhaltnisma/Jig langen DurchlaufkGhlkammer 
Ober dessen Formstabilitat hinaus abgekGhlten 
Rohr moglich ist. Bei uber den Gber den Umfang 



unterschiedlichen Temperaturen infolge ungleich- 
mafliger KGhlung und/oder Dickenunterschieden 
kommt es bei der nach dem Uitraschallprinzip ar- 
beitenden Wanddickenmessung zu Meflfehlern. 

5 Schiiefilich besteht ein weiterer Nachteil dieser 
spaten Messung darin, daB den Toleranzbereich 
Gberschreitende Wanddickenabweichungen nur mit 
grofier Totzeit festgesteilt und am Extruder eine 
Korrektur vorgenommen werden kann. 

io Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. eine 

Extrudieranlage zu schaffen, bei der bei geringem 
vorrichtungstechnischen Aufwand die Kalibrierung 
der extrudierten Kunststoffrohre im Vergleich zum 
Stand der Technik verbessert ist. 

is Diese Aufgabe wird bei einer Extrudieranlage 

der eingangs genannten Art dadurch gelost, da!3 
die Wanddickenmeflvorrichtung zwischen der Kali- 
brierhulse und der DurchlaufkGhlkammer in einer 
unter Unterdruck stehenden Kammer angeordnet 

20 ist, wobei entweder in der Wandinnenseite der 
nach au/ten verschlossenen KalibrierhGlse Gber de- 
ren Umfang und Lange verteilte Einlasse fur KGhl- 
wasser und Saugoffnungen vorgesehen sind oder 
die KalibrierhGlse in einer unter Unterdruck stehen- 

25 den und mit SprGhdGsen fGr KGhlwasser ausgeru- 
steten KGhlkammer angeordnet ist und in der. 
Wand der KalibrierhGlse Bohrungen und/oder 
Schlitze fGr KGhlwasser und den Unterdruck vorge- 
sehen sind. 

30 Bei der erfindungsgema/ten Extrudieranlage 

bleiben die Vorteile der nassen Vakuumkalibrierung 
erhalten, ohne datf dafGr eine voluminose Durch- 
laufkGhlkammer erforderlich ist. Bei der ersten Al- 
ternative werden die aufleren Abmessungen durch 

35 die nach au/ten abgeschlossene KalibrierhGlse be- 
stimmt. Bei der zweiten Alternative wird zwar eine 
Vakuumkammer mit SprGhdGsen benotigt, doch da 
hier nur bis zur Formstabilitat des Rohres abge- 
kGhlt zu werden braucht, kann sie im Vergleich zu 

40 der nachgeordneten DurchlaufkGhlkammer wesent- 
lich kleiner ausgelegt sein. Da die Wanddicken- 
messung unmittelbar nach der Kalibrierung und 
. damit nahe an der ExtruderdGse erfolgt, kann bei 
au/terhalb des Toleranzbereichs liegenden MeBwer- 

45 ten frGhzeitig korrigierend an der ExtruderdGse eln- 
gegriffen werden. Mei3fehler infolge unterschiedli- 
cher Temperaturen Gber den Umfang sind prak- 
tisch ausgeschlossen, weil anders als bei der KGh- 
lung in der verhaltnisma/iig langen DurchlaufkGhh 

so kammer durch AufsprGhen von Wasser mittels der 
SprGhdGsen bei der KGhlung in der KalibrierdGse 
eine absolut gleichmaflige KGhlung Gber den Um- 
fang sichergestellt ist Weiterhin ist die AbkGhlzeit 
so kurz, dafl eventuell kGhlungsbedingte Tempera- 
turunterschiede die MeBwerte nicht verfalschen. 
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Auch konnen die Meflwerte nicht durch sich in 
einem Wasserfilm auf dem Rohr bildende Luftblas- 
chen bei der Messung nach dem Ultraschallprinzip 
verfalscht werden, weil die die Meflvorrichtung auf- 
nehmende Kammer dicht an die unter Unterdruck 
stehende KalibrierhUlse angeschlossen ist und 
selbst unter Unterdruck steht 

Da die KalibrierhUlse der Wanddickenmeflvor- 
richtung unmittelbar vorgeordnet ist, kann sie nach 
einer Ausgestaltung der Erfindung fur einen das zu 
messende Rohr umlaufenden Meflkopf der Wand- 
dickenmeflvorrichtung als Zentriervorrichtung aus- 
geblldet sein. Zusatzliche Zentriermittel, wie zum 
Beispiel Zentrierrollen, erUbrigen sich also. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer 
ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 
naher erlautert. Im einzelnen zeigen: 

Rg. 1 eine Extrudieranlage mit einem Extruder, 
einer Durchlaufkuhlkammer und einer dazwi- 
schen angeordneten Wanddickenmeflvorrichtung 
mit KalibrierhUlse in schematischer Darstellung 
in Seitenansicht 
und 

Rg. 2 eine KalibrierhUlse der Extruderanlage der 
Rgur 1 in abgewandelter Ausfuhrung in Seiten- 
ansicht und teilweise im Schnitt in vergroflerter 
Darstellung. 

Bei der Extrudieranlage nach Rgur 1 sind zwi- 
schen einem Extruder 1 mit ExtruderdUse 2 fur 
Kunststoffrohre 3 und einer DurchlaufkQhlkammer 
4, die mit nicht dargestellten, auf das hier schon 
formstabile Rohr 3 gerichteten DUsen fur KUhlwas- 
ser ausgerustet ist. eine KalibrierhUlse 5 und eine 
Wanddickenmeflvorrichtung 6 angeordnet 

Die KalibrierhUlse 5 erstreckt sich durch eine 
unter Unterdruck stehende Kammer 7 und wird von 
ihr getragen. Die Kammer 7 ist auf einem Gestell 8 
abgestUtzt. Die KalibrierhUlse 5 weist in an sich 
bekannter Weise in ihrer Wand Uber den Umfang 
und die Lange verteilt angeordnete Schlitze oder 
Bohrungen auf. An das Ende der KalibrierhUlse 5 
schlieflt sich mit sehr geringem Abstand zum Rohr 
3 ein FUhrungsstutzen 9 an, der ebenfalls mit 
Schlitzen beziehungsweise Bohrungen versehen 
ist. In der Kammer 7 sind wenigstens Uber die 
L2nge der ZentrierhUlse 5 und deren Umfang ver- 
teilt angeordnete, auf sie gerichtete SpruhdOsen 10 
fur KUhlwasser angeordnet Wegen des Unter- 
drucks in der Kammer 7 wird das zu kalibrierende 
Rohr 3 gegen die Innenwandseite der KalibrierhUl- 
se 5 gesaugt. Durch das KUhlwasser der SpruhdU- 
sen 10 wird zum einen die KalibrierhUlse 5 gekUhlt 
und zum anderen gelangt Wasser auf die Auflen- 
seite des Rohres 3, das als Schmiermittel zwischen 
dem Rohr und der KalibrierhUlse 5 wirkt 

An die Kammer 7 ist dicht gegenUber der 
AuflenatmosphSre eine weitere unter Unterdruck 
stehende Kammer 11 angeschlossen, die die 



I25 944 A2 4 

Wanddickenmeflvorrichtung 6 aufnimmt Uber nicht 
dargestellte, verschlieflbare Verbindungen kann ein 
Unterdruckausgleich zwischen beiden Kammern 
7,11 vorgenommen werden. Die an sich bekannte 
5 Wanddickenmeflvorrichtung 6 (DE 38 06 301 C1) 
besteht aus einem nach dem Ultraschallprinzip ar- 
beitenden Meflkopf 12, der an einem Fuhrungs- 
und Antriebsmechanismus 13 rotierend oder rever- 
sierend urn das Rohr 3 gelagert ist. Wegen der 
io raumlichen unmittelbaren Nachbarschaft der Kali- 
brierhUlse 5 mit dem FUhrungsstutzen 8 und dem 
Meflkopf 12 fungiert die KalibrierhUlse 5 mit dem 
FUhrungsstutzen 9 als Zentrierung des Rohres 3 
fur den Meflkopf 12. 

rs Anstelle der herkommlichen KalibrierhUlse 5 
mit der unter Vakuum stehenden Kammer 7 kann 
auch die in Rgur 2 dargestellte KalibrierhUlse 15 
vorgesehen sein. In diesem Fall wird die Kalibrier- 
hUlse 15 vom Gestell 8 unmittelbar getragen und 

20 ist mit ihrem, in der Zeichnung nicht dargestellten, 
linken Ende unmittelbar und dicht an die Kammer 
11 angeschlossen. Die KalibrierhUlse 15 weist in 
der Innenseite ihrer Wand 16 schraubenformig ver- 
laufende Kanale 17,18 auf, und zwar einen eingan- 

25 gigen Kanal 17 fUr Unterdruck und einen doppel- 
gangigen Kanal 18 fUr KUhlwasser, Die Kanale 
17,18 gehen von Ringkanalen 19,20 aus, die in 
einem angeflanschten Ring 21 untergebracht sind 
und zu dem Versorgungsleitungen 22,23 fuhren. 

30 Durch das am Kanal 17 anliegende Vakuum wird 
das extrudierte Rohr gegen die Innenseite der 
Wand 16 der KalibrierhUlse 15 gesogen und dabei 
kalibriert, wahrend es durch das Uber die Kanale 
18 zugefUhrte KUhlwasser intensiv und gleichmaflig 

35 gekUhlt und geschmiert wird. 

Bei beiden AusfUhrungsbeispielen hat das die 
KalibrierhUlse 5,15 verlassende Rohr eine uber den 
Umfang gleichmaflige Temperatur und eine ausrei- 
chende Formstabilitat, urn vom Meflkopf 12 bezUg- 

40 lich seiner Wanddicke unter Ausschlufl von tempe- 
raturbedingten oder durch Luftblaschen bedingten 
Meflfehlem vermessen werden zu kdnnen. Sollten 
Unterschiede in der Wanddicke festgestellt werden, 
dann kann wegen der Nahe des Meflortes von der 

45 ExtruderdUse 2 mit sehr kurzen Totzeiten auf die 
ExtruderdUse 2 regelnd eingewirkt werden. Wah- 
rend bei herk6mmlichen Extrudieranlagen mit der 
Durchlaufkuhlkammer nachgeordneter Wanddik- 
kenmeflvorrichtung der Abstand zwischen der Ex- 

50 truderduse und der Meflvorrichtung mehrere Meter 
betr§gt, liegt er bei der Erfindung unter 2 Meter. 
Entsprechend diesem Langenunterschied ergibt 
sich die verkUrzte Totzeit fUr die Regelung. 

55 

Anspruche 

1. Extrudieranlage fUr Kunststoffrohre (3). beste- 
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hend aus einem Extruder (1), einem dem Extruder 
(1) unmittelbar nachgeordneten, wassergekuhlten 
und das Rohr (3) mit Unterdruck gegen die Innen- 
seite ihrer Wand (16) ziehenden Kalibrierduse 
(5,15) fur die extrudierten Rohre (3) und einer ei- 5 
nen urn das Rohr (3) umlaufenden Meflkopf (12) 
aufweisenden Wanddickenmeflvorrichtung (6), 
dadurch gekennzeichnet, da/3 die Wanddicken- 
meflvorrichtung (6) zwischen der Kalibrierhulse 
(5.15) und der Durchlaufkuhlkammer (4) in einer w 
unter Unterdruck stehenden und dicht an die Kali- 
brierhulse (5,15) angeschlossenen Kammer (11) 
angeordnet ist, wobei entweder in der Innenseite 
der Wand (16) der nach auflen verschlossenen 
Kalibrierhulse (15) Qber den Umfang und die Lange 75 
verteilte Einlasse (18) fur Wasser und Saugoffnun- 
gen (17) vorgesehen sind oder die Kalibrierhulse 
(5) in einer unter Unterdruck stehenden und mit 
SprUhdusen (10) fQr Kuhlwasser ausgerusteten 
Kuhlkammer (7) angeordnet ist und die Einlasse fur 20 
Wasser und die Saugoffnungen aJs Bohrungen be- 
ziehungsweise Schlitze in der Wand der Kalibrier- 
hulse (5) ausgebildet sind. 

2. Extrudieranlage nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, da/S bei nach aui3en 25 
verschlossener KaiibrierhQIse (15) die Einlasse (18) 
fur Kuhlwasser und die Saugoffnungen (17) a!s 
schraubenformig verlaufende Kanale ausgebildet 
sind. 

3. Extrudieranlage nach Anspruch 1 oder 2, 30 
dadurch gekennzeichnet, da/3 die Kalibrierhulse 
(5.15) als Zentriervorrichtung fUr den das zu mes- 
sende Rohr (3) umlaufenden Meflkopf (12) der 
Wanddickenmeflvorrichtung (6) ausgebildet ist 
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© Die Erfindung bezieht sich auf eine Extrudieran- 
lage fur Kunststoffrohre mit einer Wanddickenmefl- 
vorrichtung 6, die zwischen einer dem Extruder 1 
unmittelbar nachgeordneten KalibrierhQIse und einer 
DurchlaufkOhlkammer 4 in einer Kammer 11 ange- 
ordnet ist. Die Kammer 11 steht unter Unterdruck 
und ist nach au/ten dicht an der Kalibrierhulse 5 
angeschlossen, die mit KUhiwasser gekUhlt ist und 
mit Unterdruck das zu kalibrierende Rohr 3 gegen 
die Wandinnenseite zieht. In der KalibrierhOlse 5 



wird das Rohr nur so wert gekUhlt, bis da/J es gerade 
formstabii ist. Deshalb kann der Abstand der Kali- 
brierhulse der unmittelbar nachgeordneten Wanddik- 
kenmeOvorrichtung 6 vom Extruder vergleichsweise 
kurz gehalten werden. Durch die Kuhlung des Roh- 
res in der Kalibrierung 5 und den geringen Abstand 
der Wanddickenmeflvorrichtung 6 vom Extruder wer- 
den nicht nur durch ungleichmSBige KGhlung be- 
dingte Meflfehler ausgeschaltet, sondem auch kurze 
Totzeiten ftir die Regelung erhalten. 
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